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Abstract of EP1 097807 

Bound mineral wool product consists of a water- 
splitting hydroxide integrated between mineral 
wool fibers. An Independent claim is also 
included for a process for the production of the 
mineral wool product comprising adding the 
water-splitting material to the mineral wool fibers, 
forming a mineral wool path and heat treating. 
Preferred Features: A non-combustible binder 
such as water glass, silica sol and/or magnesia 
binder is added to the water-splitting material. 
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(54) Gebundenes Mineralwolleprodukt mit Feuerschutzfunktion sowie Brandschutzelement mit 
dem gebundenen Mineralwolleprodukt 

(57) Die Erfindung betrifft ein gebundenes Mineral- 
wolleprodukt (2) mit Feuerschutzfunktion sowie ein 
Brandschutzelement (1) mit dem gebundenen Mineral- 
wolleprodukt (2). Das gebundene Mineralwolleprodukt 
(2) ist dadurch gekennzeichnet, daft in dem Produkt in 
wenigstens einer diskreten Schicht (4) ein unter War- 
meeinwirkung wasserabspaltender Stoff, vorzugsweise 
ein unter Warmeeinwirkung wasserabspaltendes 
Hydroxid, integriert zwischen den Mineralwollefasern 
angeordnet ist. Das Brandschutzelement (1) mit dem 
gebundenen Mineralwolleprodukt (2) enthalt zumindest 
eine Lage aus dem erfindungsgemaften Mineralwolle- 
produkt (2) und zumindest eine Lage aus anorgani- 

schem Material (3), die uberwiegend aus Gips besteht. ?l !x Fig. 1 

Mit Hilfe des gebundenen Mineralwolleprodukts (2) kon- ' 
nen Brandschutzelemente (1), insbesondere die der 
Feuerschutzklassen F60 und F90, preiswerter und ein- 
facher als bisherige Brandschutzelemente der gleichen 
Brandschutzklassen hergestellt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein gebun- 
denes Mineralwolleprodukt mit Feuerschutzfunktion 
nach Anspruch 1, ein Brandschutzelement nach 
Anspruch 9, die Verwendung des gebundenen Mineral- 
wolleprodukts oder des Brandschutzelements nach 
Anspruch 14 sowie Verfahren zur Herstellung des 
gebundenen Mineralwolleprodukts nach den Anspru- 
chen 15 und 16. 

[0002] Die Feuerwiderstandsfahigkeit eines Brand- 
schutzelements wird durch die Zeitdauer bestimmt, bei 
der bei einem bestimmten Temperaturanstieg an einer 
Seite des Brandschutzelements, beispielsweise einer 
Feuerschutzttire, die andere „kalte" Seite des Brand- 
schutzelements unter einer definierten Grenztempera- 
tur bleibt. Die Zeitdauer in Minuten bis zum Erreichen 
der Grenztemperatur auf der kalten Seite wird als 
Standzeit bezeichnet und bestimmt nach DIN 4102 Teil 
5 die Einstufung in die verschiedenen Feuerwider- 
standsklassen. So bedeutet eine Einstufung in die Feu- 
erwiderstandsklasse F30 eine 30-minutige Standzeit, 
entsprechend F90 eine 90-minutige Standzeit. 
[0003] Durch Warmedammalinahmen allein, wie 
beispielsweise durch den Einsatz von gebundenen 
Mineralwolleelementen, kann nureine begrenzte Verzb- 
gerung des Temperaturanstiegs auf der kalten Seite 
erzielt werden. Wollte man allein durch Warmedam- 
malinahmen die Anforderungen von DIN 4102 Teil 5 
z.B. fQr ein F90 Brandschutzelement erreichen, mufiten 
z.B. Feuerschutzturen aufgrund der erforderlichen 
Starke der Warmedammelemente in einer Dicke gefer- 
tigt werden, die den praktischen Erfordernissen nicht 
gerecht wird. Dazu kommt, dafi das derzeit am haufig- 
sten eingesetzte, auch fur hohe Temperaturen geeig- 
nete Warmedammaterial, namlich Mineralwolle in Form 
von Steinwolle, unter den hohen Temperaturen, die 
wahrend eines Brandes auftreten, von der „heilien" 
Seite ausgehend zusammensintert und dabei relativ 
rasch seine Wirksamkeit als Warmedammaterial ein- 
bulit, so dafi auch aus diesem Grunde relativ grofie 
Wandstarken erforderlich waren, wollte man die Anfor- 
derungen an den Feuerwiderstand von Brandschutzele- 
menten ausschliefilich durch Warmedammung zu 
erreichen suchen. Schlielilich weist Mineralwolle eine 
relativ geringe Warmekapazitat auf und kann daher 
auch durch eigene Warmeaufnahme den Temperatur- 
anstieg auf der kalten Seite des Brandschutzelements 
nur unzureichend verzbgern. 

[0004] Zur Erzielung eines hohen Feuerwiderstan- 
des von Brandschutzelementen werden daher gegen- 
wartig Elemente verwendet, bei denen Warme- 
dammeinlagen aus Steinwolle mit Brandschutzmitteln 
kombiniert sind, deren Warmeaufnahmekapazitat 
dadurch wesentlich erhoht ist, dafi im Brandfalle bei 
dem damit verbunden Temperaturanstieg endotherme 
chemische und/oder physikalische Reaktionen, wie bei- 
spielsweise Phasenumwandlungen und/oder die 



Abgabe von physikalisch und/oder chemisch gebunde- 
nem Wasser ablaufen. Durch die bei erhohter Tempera- 
tur ablaufenden endothermen Vorgange wird Warme 
verbraucht und so die Erwarmung des Brandschutzele- 
5 ments auf der kalten Seite uber die benbtigte Zeitdauer 
verhindert bzw. verzogert. 

[0005] Als geeignete Brandschutzmittel sind z.B. 
Hydroxide wie Aluminium- und Magnesiumhydroxid 
bekannt, die sich bei erhohten Temperaturen unter 

w Wasserabgabe uber Zwischenstufen endotherm bis zu 
den entsprechenden Oxiden umwandeln kbnnen. So 
offenbart DE 40 36 088 A1 ein Brandschutzmittel aus 
Metallhydroxid und einem Magnesiabinder, das in was- 
serig pastbser Form auf einen Kbrpern aus gebundener 

15 Mineralwolle aufgebracht werden kann, wobei durch 
Aufbringen eines weiteren Kbrpers aus Mineralwolle auf 
die Brandschutzmittelschicht ein Brandschutzelement 
hergestellt werden kann, das zum Schutz gegen die 
Folgen eines Brandes von beiden Seiten des Brand- 

20 schutzelements geeignet ist, wie dies beispielsweise 
bei Feuerschutzturen gefordert wird. Wie die Erfahrung 
gezeigt hat, ist es namlich vorteilhaft, wenn auf der „hei- 
fien" Seite des Brandschutzelements im Falle eines 
Brandes erst eine Warmedammschicht vorhanden ist, 

25 hinter der eine Brandschutzmittelschicht angeordnet ist. 
[0006] In EP 0 741 003 wird ein - in der Praxis sehr 
bewahrtes - Brandschutzelement mit Lagenstruktur 
offenbart, das zumindest zwei aufiere Lagen aus 
gebundener Mineralwolle und zumindest eine mittlere 

30 Lage aus anorganischem Material umfafit, wobei die 
mittlere Lage aus einem solchen anorganischen Mate- 
rial besteht, das bei Temperatureinwirkung Wasser 
abspaltet und formstabil bleibt und als vorgefertigtes 
Halbzeug zwischen die aufieren Lagen aus gebunde- 

35 ner Mineralwolle angeordnet ist. Durch die in EP 0 741 
003 A1 offenbarte Lehre kann im Vergleich zur - sich in 
der Praxis ebenfalls bewahrten - Lehre von DE 40 36 
088 A1 ein Brandschutzelement einfacher und preis- 
werter hergestellt werden, da die als Brandschutz- 

40 masse dienende mittlere Lage aus anorganischem 
Materials fur sich als Halbzeug separat hergestellt und 
dann als selbstandig handelbare Platte zwischen die 
Lagen aus gebundener Mineralwolle angeordnet wer- 
den kann. Damit kbnnen die Fertigungsbereiche hin- 

45 sichtlich der Mineralwolleplatten und der Brand- 
schutzmasse entkoppelt werden, so dafi die Taktzeiten 
fur die Fertigung nicht mehr aufeinander abgestimmt 
werden miissen. Ein weiterer Vorteil des Brandschutz- 
elements nach EP 0 741 003 ist, dali keine Durchfeuch- 

50 tung der Mineralwolleplatten durch das Aufbringen 
einer pastbsen Brandschutzmasse mehr erfolgt, die 
durch Trocknungsenergie bzw. mittels langerer Lage- 
rung wieder beseitigt werden mufite. 
[0007] Nachteil des bisherigen Stands der Technik 

55 ist jedoch in jedem Fall, dafi als Brandschutzmasse 
eine relativ grofie Menge an anorganischem wasserab- 
spaltendem Material in Form eines wasserabspalten- 
den Hydroxids, wie beispielsweise Aluminiumhydroxid 
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verwendet werden mufi, wenn die Anforderungen an 
ein Brandschutzelement bezuglich geringer Wand- 
starke, geringem Gewicht und ausreichenden Standzei- 
ten, insbesondere im Bereich der Brandschutzklassen 
F60 und F90 genial* der DIN-Norm 4102 Teil 5 erfullt 
werden sollen. Die notwendige Verwendung dieser gro- 
fieren Menge an wasserabspaltendem Hydroxid macht 
die Herstellung der Brandschutzelemente nach dem 
Stand der Technik relativ teuer. 
[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik 
ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein gebunde- 
nes Mineralwolleprodukt zur VerfQgung zu stellen, das 
selbst Brandschutzeigenschaften besitzt und unter des- 
sen Verwendung ein Brandschutzelement, insbesond- 
ere zur Erfullung der Anforderungen der DIN-Norm 
4102 Teil 5 fur Brandschutzelemente der Feuerschutz- 
klassen F60 und F90, preiswerter und einfacher als bis- 
herige Brandschutzelemente der gleichen Brand- 
schutzklassen hergestellt werden kann. 
[0009] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt hinsicht- 
lich des gebundenen Mineralwolleprodukts durch die 
Merkmale des Anspruchs 1, hinsichtlich des Brand- 
schutzelements durch die Merkmale des Anspruchs 9. 
[0010] Gemafi Anspruch 1 wird ein gebundenes 
Mineralwolleprodukt, insbesondere Mineralwolleplatte, 
mit Brandschutzeigenschaften zur VerfQgung gestellt, 
das dadurch gekennzeichnet ist, dafi in dem Produkt 
ein wenigstens in einer diskreten Schicht ein unter War- 
meeinwirkung wasserabspaltender Stoff, vorzugsweise 
ein unter Warmeeinwirkung wasserabspaltendes 
Hydroxid, integriert zwischen den Mineralwollefasern 
angeordnet ist. Handelt es sich bei dem fertigen gebun- 
denen Mineralwolleprodukt urn eine ebene Mineralwol- 
leplatte, wird die Schicht aus wasserabspaltendem Stoff 
regelmafiig in etwa in einer ebenen Schicht in dem 
Mineralwolleprodukt angeordnet sein. Es sind jedoch 
auch Ausfiihrungsformen denkbar, in denen der was- 
serabspaltende Stoff in nicht-ebenen Schichten in dem 
erfindungsgemafien Mineralwolleprodukt vorhanden ist, 
selbst wenn das erfindungsgemafie Mineralwollepro- 
dukt selbst eben ist. 

[0011] Als unter Warmeeinwirkung wasserabspal- 
tender Stoff konnen grundsatzlich alle Stoffe bzw. Ver- 
bindungen dienen, die bei erhbhter Temperatur Wasser 
auf irgendeine Art und Weise unter Energieverbrauch 
abgeben bzw. freisetzen. Die Abgabe bzw. Freisetzung 
kann dabei unter Beibehaltung oder aber auch unter 
Umwandlung der Stoffe bzw. der Verbindungen sowohl 
in chemischer wie auch z.B. in kristallographischer Hin- 
sicht erfolgen. Dabei kann der Umstand von Vorteil 
sein, dafi eine im Zusammenhang mit der Abgabe bzw. 
Freisetzung von Wasser stattfindende Umwandlung 
ebenfalls Energie verbraucht und somit einen eigenen 
Beitrag zur Erhohung der Standfestigkeit des 
erfindungsgemafien Mineralwolleprodukts leistet. Als 
ein Beispiel fur Stoffe, die unter Warmeeinwirkung Was- 
ser abspalten, kommen insbesondere Verbindungen 
bzw. Stoffe in Betracht, die unter Warmeeinwirkung 



Konstitutionswasser abspalten, wie dies bei Metallhy- 
droxiden der Fall ist. Unter den Metallhydroxiden ist auf- 
grund seiner Verfugbarkeit, seines Preises und seiner 
Eigenschaften gegenwartig Aluminiumhydroxid bevor- 

5 zugt, jedoch kann jedes andere geeignete Metallhydro- 
xid als erfindungsgemafier, unter Warmeeinwirkung 
wasserabspaltender Stoff Verwendung finden. 
[0012] Weitere Beispiele fur unter Warmeeinwir- 
kung wasserabspaltende Stoffe liefert die Gruppe von 

10 Verbindungen bzw. Stoffen, die unter Warmeeinwirkung 
Kristallwasser abgeben bzw. freisetzen. Als bekannte- 
stes Beispiel aus dieser Gruppe sei hier Gips erwahnt, 
jedoch kommen auch alle anderen geeigneten Verbin- 
dungen bzw. Stoffe in Frage, die unter Warmeeinwir- 

15 kung Kristallwasser abgeben bzw. freisetzen. 

[001 3] Nach dem bisherigen Stand der Technik sind 
Brandschutzelemente, insbesondere solche, die die 
Anforderungen der Brandschutzklassen F60 und F90 
einhalten sollen, durch einen lagenartigen Aufbau der- 

20 art gekennzeichnet, dafi angrenzend zu zumindest 
einer Lage aus bereits gebundener Mineralwolle zumin- 
dest eine Lage aus Brandschutzmittel, z.B. in Form von 
unter Warmeeinwirkung wasserabspaltendem Hydro- 
xid, vorhanden ist. Wenn dabei das Brandschutzmittel 

25 in pastoser Form auf die bereits gebundene Mineralwol- 
leschicht aufgebracht wird, hat dies den Nachteil, dafi 
zur Fertigstellung des Brandschutzelements eine 
zusatzliche, wenn auch nur kurzzeitige Erwarmung zum 
Starten der Abbindereaktion des Brandschutzmittel 

30 oder eine langere Trocknungsdauer vonnfiten ist. 

[0014] Wenn, wie dies ebenfalls nach dem Stand 
der Technik moglich ist, das Brandschutzmittel in Form 
eines vorgefertigten Halbzeugs, vorzugsweise in Plat- 
tenform, mit mindestens einer Lage aus gebundener 

35 Mineralwolle kombiniert wird, muli das Problem der 
dauerhaften Verbindung zwischen dem Halbzeug und 
der gebundenen Mineralwolle gelost werden, urn ein 
haltbares Produkt zu erzeugen. 
[0015] Demgegenuber hat das erfindungsgemafie 

40 gebundene Mineralwolleprodukt nach Anspruch 1 den 
Vorteil, dafi das Brandschutzmittel in zumindest einer 
relativ dunnen diskreten Schicht zwischen den Mineral- 
wollefasern angeordnet ist. Dies hat zum einen den Vor- 
teil, dali sich die diinne(n) Schicht(en) aus unter 

45 Warmeeinwirkung wasserabgebendem Stoff durch die 
sie umgebenden relativ dicken Mineralwollefaser- 
schicht(en) unter Warmeeinwirkung nicht stark verfor- 
men kann bzw. konnen. Daneben bestehen keinerlei 
Probleme hinsichtlich des dauerhaften Verbundes zwi- 

50 schen der gebundenen Mineralwolle und dem Brand- 
schutzmittel, da letzteres fest zwischen den 
Mineralwollefasern integriert ist. Des weiteren hat sich 
gezeigt, dafi das erfindungsgemafie Mineralwollepro- 
dukt Warmeriickhalteeigenschaften zeigt, die deutlich 

55 besser sind, als dies bei einem gebundenen Mineral- 
wolleprodukt der Fall ware, in dem das Brandschutzmit- 
tel homogen in der Mineralwolle verteilt vorliegt, also 
nicht auf diskrete Schicht(en) konzentriert ist bzw. sind. 



[0016] Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestal- 
tungen des gebundenen Mineralwolleprodukts nach 
Anspruch 1 werden durch die auf ihn ruckbezogenen 
Unteranspruche zur Verfugung gestellt. 
[0017] Das erfindungsgemalie Mineralwolleprodukt 5 
nach Anspruch 2 hat den Vorteil, daft eine zusatzliche 
Warmedammschicht vorhanden ist. Damit ist es mog- 
lich, das Verhaltnis von unter Warmeeinwirkung was- 
serabspaltendem Stoff und Warmedammschicht jeweils 
individuell auf die gegebenen Anforderungen anzupas- io 
sen. 

[0018] Das erfindungsgemafJe Mineralwolleprodukt 
nach Anspruch 3 ist insbesondere dort von Vorteil, wo 
das erfindungsgemalie Mineralwolleprodukt gegen 
Feuer von beiden Seiten schutzen soli. In diesem Falle 15 
sollte namlich der unter Warmeeinwirkung wasserab- 
spaltende Stoff von beiden Seiten durch eine angemes- 
sene Warmedammschicht abgedeckt sein, urn das 
Einsetzen der Wasserabspaltung in jedem Fall so lange 
wie moglich hinauszuzogern. 20 
[0019] Das Mineralwolleprodukt nach Anspruch 4 
hat den Vorteil, dafi durch das Wasserglas, Kieselsol 
und/oder den Magnesiabinder eine noch bessere Haf- 
tung des wasserabspaltenden Hydroxids untereinander 
und/oder an den Mineralwollefasern erreicht werden 25 
kann. Durch die Anspruche 5 und 6 werden geeignete 
Mischungen aus wasserabspaltendem Hydroxid und 
Magnesiabinder zur Verfugung gestellt, wie sie im 
erfindungsgemSlien Mineralwolleprodukt Verwendung 
finden k8nnen. 30 
[0020] Die Aufbringung des unter Warmeeinwir- 
kung wasserabspaltenden Staffs, der sowohl Uberwie- 
gend wasserabspaltendes Hydroxid als auch eine 
Mischung aus wasserabspaltendem Stoff und Wasser- 
glas, Kieselsol und/oder Magnesiabinder enthalten 35 
kann, in streifen-, insbesondere maander- oder zick- 
zack-, und/oder punktformiger Form nach Anspruch 8 
bzw. Anspruch 19 hat den Vorteil, dali bei der nach der 
Auftragung des Brandschutzmittels erfolgenden War- 
mebehandlung zur Aushartung des Bindemittels, die in 40 
aller Regel mittels Heifiluft erfolgt, der Durchtritt der 
Heifiluft durch das ganze Produkt erfolgen kann. 
[0021] Wenn die streifen- und/oder punktformige 
Auftragung des unter Warmeeinwirkung wasserabspal- 
tenden Staffs gewahlt wird, mud, soli dieselbe Menge 45 
an Brandschutzmittel im Endprodukt vorhanden sein 
wie bei einerfiachigen Auftragung, das Brandschutzmit- 
tel in den Streifen und/oder Punkten entsprechend dik- 
ker aufgetragen werden als dies bei der fiachigen 
Verteilung der Fall ist. Dies kann je nach Anwendungs- 50 
zweck und gewahltem Stoff den Vorteil haben, dafi der 
Stoff unter Warmeeinwirkung nicht nur Wasser abspal- 
tet, sondern auch in der ihn umgebenden Mineralwolle 
seine gemstartige Struktur beibehalt, was zur raumli- 
chen Stabilisierung des Brandschutzelements beitra- 55 
gen kann. 

[0022] Gemafi Anspruch 9 wird ein Brandschutz- 
element mit Lagenstruktur, insbesondere als Einlage fur 
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FeuerschutztOren und Feuerschutzschranke zur Verfu- 
gung gestellt, mit zumindest einer Lage aus gebunde- 
ner Mineralwolle und zumindest einer Lage aus 
anorganischem Material, dali dadurch gekennzeichnet 
ist, dafi die Lage aus gebundener Mineralwolle ein 
gebundenes Mineralwolleprodukt nach einem der 
Anspruche 1 bis 8 ist und die Lage aus anorganischem 
Material uberwiegend aus Gips besteht. 
[0023] Das erfindungsgemaiie Brandschutzele- 
ment hat im Vergleich zu den bisherigen Brandschutz- 
elementen, die die Anforderungen insbesondere der 
DIN-Norm 4102 Teil 5 bezuglich der Feuerschutzklas- 
sen F60 und F90 erfullen, den Vorteil, dali durch den 
Ersatz eines Groliteils des bisher benotigten wasserab- 
spaltenden Hydroxids durch Gips eine erhebliche 
Kosteneinsparung moglich wird. Samtliche bisherigen 
Versuche, relativ kostspieliges wasserabspaltendes 
Hydroxid durch preiswerteren Gips zu ersetzen, fQhrten 
nicht zu dem gewunschten Ergebnis, namlich Brand- 
schutzelemente zur Verfugung zu stellen, die sowohl 
eine adaquate Gesamtstarke, ein geringes Gewicht und 
die nfltigen Standzeiten in sich vereinigen. 
[0024] Zwar besitzt Gips die Eigenschaft, wie die 
bisher verwendeten Metallhydroxide, unter Warmeein- 
wirkung endotherm Wasser abzuspalten. Auch setzt die 
Wasserabspaltung unter Warmeeinwirkung in etwa bei 
denselben Temperaturen ein, wie dies bei den bisher 
verwendeten Metallhydroxiden der Fall ist, jedoch ver- 
lauft die endotherme Umwandlung von Gips unter War- 
meeinwirkung rascher, als dies bei den als 
Brandschutzmittel verwendeten Metallhydroxiden der 
Fall ist. Dies hat dem Nachteil, dali die Warmeruck- 
halte-Kapazitat von Gips rascher verbraucht ist, als dies 
bei den Metallhydroxiden der Fall ist. Dieser Nachteil 
von Gips hatte bisher nur durch eine Erhohung dessen 
Schichtstarke ausgeglichen werden konnen, was 
jedoch dem Brandschutzelement ein in den meisten 
Fallen nicht zu akzeptierendes Gewicht sowie nicht zu 
akzeptierende Abmessungen verliehen hatte. 
[0025] Oberraschenderweise wurde nun gefunden, 
dafi mit einem Brandschutzelement, das zumindest 
eine Lage aus gebundenem Mineralwolleprodukt nach 
einem der Anspruche 1 bis 8 sowie zumindest eine 
Lage uberwiegend aus Gips enthalt, Brandschutzele- 
mente erhalten werden, die Feuerschutzeigenschaften 
besitzen, die denen von Brandschutzelementen, die 
neben zumindest einer Lage aus gebundener Mineral- 
wolle ohne Brandschutzmittel und zumindest einer dik- 
keren Lage aus wasserabspaltendem Hydroxid 
enthalten, zumindest ebenbiirtig sind, obwohl die erste- 
ren nur relativ geringe Mengen an wasserabspaltendem 
Hydroxid in zumindest einer diskreten Schicht enthal- 
ten. 

[0026] Werden bei Brandschutzelementen, die 
nach der Lehre von EP 0 741 003 gefertigt werden, in 
der mittleren Schicht in etwa 6 bis 7 kg/m 2 Metallhydro- 
xid verwendet, urn die Anforderungen an ein Brand- 
schutzelement der Brandschutzklasse F90 zu erhalten, 
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werden zur Einhaltung der Anforderungen der F90 
Brandschutzklasse im erfindungsgemaften Brand- 
schutzelement nur 0,2 kg/m 2 bis 3,0 kg/m 2 , insbesond- 
ere 0,2 kg/m 2 bis 1 ,5 kg/m 2 , bevorzugt 0,4 kg/m 2 bis 0,8 
kg/m 2 Metallhydroxid benotigt, was eine erhebliche Ein- 
sparung bedeutet. 

[0027] Bei dem erfindungsgemalJen Brandschutz- 
element kann daher im Vergleich zu dem bisherigen 
Brandschutzelementen nach dem Stand der Technik 
ein Groftteil des bisher verwendeten Metallhydroxids 
durch preiswerteren Gips substituiert werden, ohne daft 
eine Verschlechterung in Bezug auf die Standzeiten 
beobachtet werden. Durch diese Substitution ist es 
moglich, im Vergleich zum bisherigen Stand der Technik 
deutlich preiswertere Brandschutzelemente herzustel- 
len, ohne daft im Vergleich zu den Brandschutzelemen- 
ten nach dem Stand der Technik irgendwelche 
Nachteile in Kauf genommen werden muftten. 
[0028] Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestal- 
tungen des Brandschutzelements nach Anspruch 9 
werden durch die auf ihn ruckbezogenen Unteranspru- 
che zur Verfugung gestellt. 

[0029] Das Brandschutzelement nach Anspruch 10 
weist Gips in einer Schichtdicke auf, wie sie fur Brand- 
schutzelemente benotigt wird, die den Anforderungen 
der Brandschutzklasse F90 nach DIN-Norm 4102 Teil 5 
genugt. In der Praxis kann und wird fur die verschiede- 
nen Brandschutzklassen, z.B. fur die Brandschutzklas- 
sen F60 und F90, durch jeweils optimale Auswahl der 
Rohdichte und Dicke der verwendeten Mineralwolle, der 
Menge des Eintrags an wasserabspaltendem Staff und 
der Starke des verwendeten anorganischen Materials 
im Wege einer Grenzwertbetrachtung eine Kostenopti- 
mierung fur das erfindungsgemafte Brandschutzele- 
ment erreicht werden. 

[0030] Durch die Verwendung von feuerfestem 
Gipskarton fur die Gipsschicht nach Anspruch 11 wird 
selbst unter extremen Bedingungen sichergestellt, daft 
die Gipsschicht sich durch die WSrmeeinwirkung nicht 
stark verformt und/oder keine starken Risse ausbildet. 
Das Brandschutzelement nach Anspruch 12 ist beson- 
ders bevorzugt, wenn es als Einlage fur FeuerschutztQ- 
ren und/oder Feuerschutzschranke verwendet werden 
soil. Das erfindungsgemafte gebundene Mineralwolle- 
produkt und das erfindungsgemafie Brandschutzele- 
ment kann jedoch beliebige Formen haben bzw. kann in 
jeder beliebigen Form hergestellt werden, urn so zum 
Schutz gegen Feuer und Hitze in den verschiedensten 
denkbaren Anwendungsgebieten zu dienen, wie bei- 
spielsweise beim Schutz von bzw. vor technischen 
Anlagen, in Kaminkonstruktionen, in Innenwanden, in 
Luftungskanalen und in Kabelschotts. Sowohl bei plat- 
tenformigen wie auch bei beliebig geformten 
erfindungsgemaften Brandschutzelementen kann das 
anorganische Material, das uberwiegend aus Gips 
besteht, nicht nur in Form einer Lage sondern auch in 
Form einer Schicht vorliegen bzw. aufgebracht werden. 
So kann bei der Herstellung eines erfindungsgemaften 
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Brandschutzelements das anorganische Material auch 
als pastose Masse auf ein erfindungsgemaftes Mineral- 
wolleprodukt aufgetragen werden, die anschliefiend 
getrocknet wird bzw. trocknen gelassen wird. 

5 [0031] Das Brandschutzelement nach Anspruch 13 
hat den Vorteil, daft es z.B. in Feuerschutzturen einge- 
setzt werden kann, bei denen von beiden Seiten der 
Ture in der Regel ein gleich guter Schutz gegen Feuer 
gegeben sein muft. Bei einem Brandschutzelement 

10 nach Anspruch 13, trifft, wenn es als Einlage in Feuer- 
schutzturen ausgestaltet ist, im Brandfalle die durch das 
Feuer verursachte Warmestrahlung erst nach Durch- 
dringung einer ersten Mineralwolleschicht hindurch auf 
das Brandschutzmittel in Form eines wasserabspalten- 

15 den Staffs. Dieser beginnt ab einer gewissen Tempera- 
tur mit der Wasserabspaltung. Durch den damit 
verbundenen Energieverbrauch und die Warmedamm- 
eigenschaften der den Staff umgebenden Mineralwolle 
wird die Strahlungswarme von der dahinter liegenden 

20 Schicht aus Gips fur eine gewisse Zeit abgehalten. 
[0032] Erst wenn der Haltepunkt des wasserab- 
spaltenden Staffs in der dem Feuer zugewandten Seite 
uberschritten wird (Wasserabgabe beendet), steigt die 
Temperatur hinter der ersten Schicht aus Brandschutz- 

25 mittel so weit an, daft auch in der Lage aus Gips die 
endotherme Wasserabspaltung beginnt. Ist die Fahig- 
keit zur Wasserabspaltung auch in der Lage aus Gips 
erschopft, wird die dem Feuer abgewandte Mineralwolle 
mit Hitze beaufschlagt. In dieser Mineralwollelage 

30 beginnt die endotherme Wasserabspaltung aus dem 
auch in dieser Schicht integrierten Brandschutzmittel 
und der Temperaturanstieg auf der „kalten" Seite des 
Brandschutzelements wird nochmals verzOgert. Durch 
diese drei Kuhlsysteme ist es moglich, TQreinlagen fur 

35 Feuerschutzturen zu konstruieren, die die Anforderun- 
gen der Feuerschutzklassen F60 und F90 entsprechen 
und die gleichzeitig erheblich preiswerter herzustellen 
sind, als dies nach dem Stand der Technik moglich war. 
[0033] Gemaft einem weiteren Aspekt ist es Auf- 

40 gabe der vorliegenden Erflndung ist, Verfahren zur Her- 
stellung des gebundenen Mineralwolleprodukts nach 
einem der Anspruche 1 bis 8 zur Verfugung zu stellen. 
Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspruche 
15 und 16gelost. 

45 [0034] Das erfindungsgemafte Verfahren nach 
Anspruch 15 hat im Vergleich zu den Verfahren nach 
dem Stand der Technik den Vorteil, daft die Zugabe des 
unter Warmeeinwirkung wasserabspaltenden Staffs in 
unmittelbarem Zusammenhang mit der Herstellung der 

so Mineralwollefasern erfolgt. Bekanntermaften werden 
Mineralwolleprodukt, vorzugsweise in Plattenform, 
dadurch hergestellt, daft mineralisches Material als 
Schmelze z.B. durch Dusen zu Fasern geformt wird, die 
in einem sogenannten Fallschacht der Schwerkraft fol- 

55 gend nach unten fallen, wo sie auf einem Produktions- 
band gesammelt werden, wobei durch weitere 
Verfahrensschritte dann das gewunschte Endprodukt 
erzeugt werden kann. Im erfindungsgemalJen Verfah- 
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ren nach Anspruch 15 erfolgt die Zugabe des unter 
Warmeeinwirkung wasserabspaltenden Staffs noch im 
Fallschacht. Je nachdem, ob man eine mehr oder weni- 
ger homogene Verteilung des Staffs in der spater gebil- 
deten einen Mineralwollebahn erreichen mochte, kann 
die Zugabe des Staffs eher weiter oben oder eher wei- 
ter unten, d.h. naher an dem Produktionsband, auf dem 
die Mineralwollefasern gesammelt werden, zugegeben 
werden. Die so mit dem Brandschutzmittel versehenen 
Mineralwollefasern werden auf bekannte Art und Weise 
zu einer gegebenfalls dunnen Mineralwollebahn 
geformt, die dann mit mindestens einer weiteren Mine- 
ralwollebahn aus noch ungebundenen Mineralwollefa- 
sern in Kontakt gebracht, die z.B. in einer parallel zu 
einer ersten Vorrichtung arbeitenden zweiten Vorrich- 
tung hergestellt wird, wobei den Mineralwollefasern in 
der zweiten Mineralwollebahn jedoch kein Brandschutz- 
mittel zugegeben wird, und die aus mindestens zwei 
Mineralwollebahnen bestehende Mineralwollebahn wird 
durch Warmebehandlung unter Aushartung des Binde- 
mittels zum erfindungsgemafien Mineralwolleprodukt 
ausgebildet. 

[0035] In dem so hergestellten erfindungsgemafien 
Mineralwolleprodukt sind mindestens eine erste Schicht 
enthalten, in der zwischen den Mineralwollefasern der 
unter Warmeeinwirkung wasserabspaltende Staff inte- 
griert ist und mindestens eine weitere Schicht, in der 
kein oder doch allerhochstens nur sehr wenig derartiger 
Staff vorhanden ist. Wie sich gezeigt hat, ist diese inho- 
mogene, in diskreten Schichten vorliegende Verteilung 
des Staffs notwendig, urn die erfindungsgemafien Vor- 
teile zu erhalten. Ist der Staff namlich homogen zwi- 
schen den Mineralwollefasern in der fertiggestellten 
Mineralwollebahn verteilt, wird zwar ein im Vergleich zu 
einem Mineralwolleprodukt mit gleicher Starke, bei der 
aber kein unter Warmeeinwirkung wasserabspaltender 
Staff vorhanden ist, bei Brandversuchen eine Verlang- 
samung des Temperaturanstiegs auf der kalten Seite 
erreicht. Der Temperaturanstieg wird uberraschender- 
weise jedoch noch einmal deutlich verlangsamt, wenn 
die erfindungsgemafie diskrete Stoffverteilung in dem 
Mineralwolleprodukt vorliegt. 

[0036] Das Verfahren nach Anspruch 16 unter- 
scheidet sich von demjenigen nach Anspruch 15 
dadurch, dafi das Bindemittel erst nach Ausbildung der 
ersten Mineralwollebahn auf der ersten Mineralwolle- 
bahn aufgebracht wird, wie bei dem Verfahren nach 
Anspruch 15 geschieht dies jedoch noch vor der mit der 
Warmebehandlung verbundenen Aushartung des Bin- 
demittels. Dieses Verfahren hat den Vorteil, dafi man 
die Bindemittelschicht noch diskreter ausgestalten 
kann, als dies bei dem Verfahren nach Anspruch 15 der 
Fall ist, da der unter Warmeeinwirkung wasserabspal- 
tende Staff bei dem Verfahren nach Anspruch 16 auf 
der ersten Mineralwollebahn aufgebracht wird und nicht 
wie bei dem Verfahren nach Anspruch 15 in der ersten - 
gegebenenfalls auch dunnen - Mineralwollebahn inte- 
griert ist. Durch das in Kontaktbringen der ersten Mine- 
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ralwollebahn, auf deren Oberflache sich der Staff 
befindet, mit einer zweiten Mineralwollebahn ohne unter 
Warmeeinwirkung wasserabspaltendem Staff und der 
anschliefienden Warmebehandlung wird das erfin- 

5 dungsgemafie gebundene Mineralwolleprodukt unter 
Aushartung des Bindemittels hergestellt. 
[0037] Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestal- 
tungen der Verfahren nach den Anspruchen 15 und 16 
werden durch die auf sie ruckbezogenen Unteranspru- 

10 che zur Verfugung gestellt. 

[0038] Das Verfahren nach Anspruch 1 7 weist den 
Vorteil auf, dafi der wasserabspaltende Staff in der 
Form, wie er von dem Hersteller bezogen wird, verwen- 
det werden kann, ohne dafi es zeit- und kostentrachti- 

15 ger Zwischenschritte bedarf. Das Verfahren nach 
Anspruch 18 hat im Vergleich zum Verfahren nach 
Anspruch 17 den zusatzlichen Vorteil, dafi bei einer 
pastosen Aufbringung des unter Warmeeinwirkung 
wasserabspaltenden Staffs mbglicherweise vorhan- 

20 dene Staubentwicklungen bei trockenem Aufbringen 
von vornherein unterbunden werden. Ein weiterer Vor- 
teil der Aufbringung des unter Warmeeinwirkung was- 
serabspaltenden Staffs in pastaser Form - sei es mit 
oder ohne einem nicht-brennbaren Binder - ist, dafi die 

25 Menge an FIQssigkeit, bei der es sich in aller Regel urn 
Wasser handelt, so eingestellt werden kann, dafi bis 
zum Ende der Warmebehandlung nur die FIQssigkeit 
verdunstet, es durch die Warmebehandlung, die regel- 
mafiig bei 200-250°C erfolgt, aberzu keiner Abspaltung 

30 von Kristallwasser von dem bzw. zu keiner Umwand- 
lung des unter Warmeeinwirkung wasserabspaltenden 
Staffs kommt. Insoweit wirkt hier die FIQssigkeit als 
KQhlmittel fur den unter Warmeeinwirkung wasserab- 
spaltenden Staff. Bei dem Verfahren nach Anspruch 19 

35 ergeben sich dieselben Vorteile, wie sie oben bereits zu 
Anspruch 8 diskutiert worden sind. 
[0039] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile 
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach- 
folgenden Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels 

40 und anhand einer Zeichnung. 

Fig. 1 zeigt einen Abschnitt eines erfindungs- 
gemafien Brandschutzelements mit Lagenstruktur 
Fig. 2 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform des 
45 erfindungsgemafien Brandschutzelements nach 
Fig. 1 und 

Fig. 3 zeigt in einem Zeit/Temperaturdiagramm den 
Temperaturverlauf an der „kalten" Seite eines 
erfindungsgemafien Brandschutzelements im Ver- 
so gleich zu einem Brandschutzelement ohne unter 
Warmeeinwirkung wasserabspaltenden Staff in 
den Mineralwolleschichten. 

[0040] Fig. 1 der Zeichnung zeigt einen Abschnitt 
55 eines erfindungsgemafien Brandschutzelements 1 im 
Querschnitt. Das hier beispielhaft dargestellte Brand- 
schutzelement, das als Einlage fur eine Feuerschutztur 
dienen kann, weist zwei Lagen aus gebundener Mine- 
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ralwolle 2 auf, zwischen denen sich eine Schicht 3 uber- 
wiegend aus Gips befindet. In den Lagen aus 
gebundener Mineralwolle 2 ist jeweils eine Schicht aus 
unter Warmeeinwirkung wasserabspaltendem Stoff 4 
inkorporiert. 5 
[0041] Fig. 2 der Zeichnung zeigt einen Abschnitt 
einer weiteren Ausfiihrungsform eines erfindungs- 
gemafJen Brandschutzelements 1" im Querschnitt. In 
dieser Ausfuhrungsform ist der unter WSrmeeinwirkung 
wasserabspaltende Stoff in mehreren diskreten Schich- io 
ten 4' in den Lagen aus gebundenen Mineralwolle 2' 
vorhanden. Wie beim Brandschutzelement nach Fig. 1 
ist zwischen den Lagen aus gebundener Mineralwolle 2' 
eine Lage aus Gips 3" vorgesehen. Wie bereits 
beschrieben wurde, ist die Verteilung des wasserab- 15 
spaltenden Stoffs in den diskreten Schichten 4' vor- 
zugsweise streifen- und/oder punktformig vorgesehen. 
[0042] Fig. 3 der Zeichnung zeigt den Temperatur- 
verlauf an der „kalten" Seite eines erfindungsgemaften 
Brandschutzelements gemSfi Beispiel 1 (Kurve 5) im 20 
Vergleich zu einem Brandschutzelement gemali Ver- 
gleichsbeispiel 2 (Kurve 6) uber einen Versuchszeit- 
raum von etwas mehr als 90 Minuten. Wahrend die bei- 
den untersuchten Brandschutzelemente im Bereich von 
0 bis 60 Minuten ein nahezu paralleles Temperaturver- 25 
halten zeigen, setzt bei dem Brandschutzelement 
gemafi Vergleichsbeispiel 2 danach eine melibare 
Abkuhlung an der kalten Seite ein, die bis etwa zur acht- 
zigsten Minute anhait. Diese Abkuhlung erfolgt auf- 
grund einer massiven Wasserabgabe durch die 30 
Gipsschicht in dem Brandschutzelement gemafi Ver- 
gleichsbeispiel 2. Ab etwa der achtzigsten Versuchsmi- 
nute ist der Haltepunkt der Gipsschicht verbraucht und 
es kommt zu einem raschen Anstieg der Temperatur auf 
der kalten Seite des Brandschutzelements, so daR am 35 
Versuchsende die zulassige maximale Temperaturerho- 
hung uberschritten ist. 

[0043] Demgegenuber bleibt die Temperatur an der 
kalten Seite des erfindungsgemalien Brandschutzele- 
ments auch zwischen der sechzigsten bis zum Ende 40 
des Versuchs nach etwa 90 Minuten nahezu vollig kon- 
stant. Auch zum Ende des Versuchs hin sind noch keine 
Anzeichen fur eine Erschopfung des erfindungs- 
gemalien Brandschutzelements erkennbar, obwohl es 
eine deutlich geringere Rohdichte als das Brandschutz- 45 
element gemali Vergleichsbeispiel 2 aufweist. 

Beispiel 1: 

[0044] Ein erfindungsgemaiies Brandschutzele- so 
ment mit einem Aufbau aus 

a) einer Schicht aus 25 mm Mineralwolle der Roh- 
dichte 180 kg/m 3 , in der mittig streifenformig 
AI(OH) 3 in einer Menge von 0,56 kg/m 2 inkorporiert 55 
ist 

b) eine Schicht aus 12,5 mm Gipskarton feuerfest 

c) einer Schicht aus 25 mm Mineralwolle der Roh- 



dichte 180 kg/m 3 , in der mittig streifenformig 
AI(OH) 3 in einer Menge von 0,56 kg/m 2 inkorporiert 
ist 

erfullt die Anforderungen von DIN 4102 Teil 5 fur die 
Brandschutzklasse T90. Eine BrandprOfung ergab nach 
92 min. eine mittlere Temperaturerhohung von nur 
63.3°K. 

Beispiel 2: 

[0045] Ein erfindungsgemaiies Brandschutzele- 
ment mit einem Aufbau aus 

a) einer Schicht aus 25 mm Mineralwolle der Roh- 
dichte 210 kg/m 3 , in der mittig streifenformig 
AI(OH) 3 in einer Menge von 0,56 kg/m 2 inkorporiert 
ist 

b) eine Schicht aus 12,5 mm Gipskarton feuerfest 

c) einer Schicht aus 25 mm Mineralwolle der Roh- 
dichte 210 kg/m 3 , in der mittig streifenformig 
AI(OH) 3 in einer Menge von 0,56 kg/m 2 inkorporiert 
ist 

Beispiel 2 unterscheidet sich von Beispiel 1 nur durch 
eine erhohte Rohdichte der verwendeten Mineralwolle. 
Durch eine hohere Rohdichte wird im Vergleich zu Bei- 
spiel 1 ein nochmals geringerer Temperaturanstieg auf 
der kalten Seite erreicht. 

Vergleichsbeispiel 1 : 

[0046] Ein Brandschutzelement nach EP 0 741 003 
mit einem Aufbau aus 

a) einer Schicht aus 29 mm Mineralwolle der Roh- 
dichte 180 kg/m 3 ohne zusatzliches Brandschutz- 
mittel 

b) einer 5 mm starken Brandschutzplatte mit 7,0 
kg/m 2 AI(OH) 3 

c) einer Schicht aus 29 mm Mineralwolle der Roh- 
dichte 180 kg/m 3 ohne zusatzliches Brandschutz- 
mittel 

erfullt ebenfalls die Forderung die Anforderungen von 
DIN 4102 Teil 5 fur die Brandschutzklasse T90. Eine 
Brandprufung ergibt nach ca. 90 min. eine mittlere Tem- 
peraturerhohung von 77°K. 

Vergleichsbeispiel 2: 

[0047] Ein Brandschutzelement mit einem Aufbau 
aus 

a) einer Schicht aus 25 mm Mineralwolle der Roh- 
dichte 210 kg/m 3 ohne zusatzliches Brandschutz- 
mittel 

b) einer 12,5 mm starken Gipskartonplatte (feuer- 
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fest) 

c) einer Schicht aus 25 mm Mineralwolle der Roh- 
dichte 210 kg/m 3 ohne zusatzliches Brandschutz- 
mittel 

erfullt die Forderung die Anforderungen von DIN 4102 
Teil 5 fur die Brandschutzklasse T90 nicht. Eine Brand- 
prufung ergibt nach ca. 90 min. eine mittlere Tempera- 
turerhohung von ca. 170°K. 

[0048] Die Beispiele und die Vergleichsbeispiele 
wurden so gewahlt, dali sich jeweils nahezu eine glei- 
che Endstarke des Brandschutzelements ergibt. Mit 
den Brandschutzelementen gemafi den Beispielen 1 
und 2 lassen sich ohne weiteres z.B. Brandschutzturen 
konstruieren, die den Anforderungen der Brandschutz- 
klasse T90 genugen. Auch unter Zuhilfenahme eines 
Brandschutzelements gemafi Vergleichsbeispiel 1 las- 
sen sich derartige Brandschutzturen herstellen, jedoch 
ist die Herstellung eines Brandschutzelements gemali 
Vergleichsbeispiel 1 wesentlich teurer als die der Brand- 
schutzelemente der Beispiele 1 und 2. Mit Vergleichs- 
beispiel 2 wird gezeigt, welchen entscheidenden 
Einfluli der unter Warmeeinwirkung wasserabspaltende 
Stoff in der Mineralwolle besitzt. Ein Brandschutzele- 
ment gemali Vergleichsbeispiel 2 zeigt deutlich kurzere 
Standzeiten als dies bei den vorangegangenen Beispie- 
len der Fall ist und ist daher nicht geeignet als Brand- 
schutzeinlage fur eine Feuerschutztur zu dienen, die die 
Anforderungen der Brandschutzklasse F90 erfullen 
muli. 

Patentanspruche 

1. Gebundenes Mineralwolleprodukt, inbesondere 
Mineralwolleplatte, mit Brandschutzeigenschaften, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

in dem Produkt in wenigstens einer diskreten 
Schicht ein unter Warmeeinwirkung wasserabspal- 
tender Stoff, vorzugsweise ein unter Warmeeinwir- 
kung wasserabspaltendes Hydroxid, integriert 
zwischen den Mineralwollefasern angeordnet ist. 

2. Mineralwolleprodukt nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dali zumindest eine weitere, kei- 
nen unter Warmeeinwirkung wasserabspaltenden 
Stoff enthaltende Mineralwolleschicht vorhanden 
ist. 

3. Mineralwolleprodukt nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dali die zumindest eine 
weitere, keinen unter Warmeeinwirkung wasserab- 
spaltenden Stoff enthaltende Mineralwolleschicht 
aufien angeordnet ist. 

4. Mineralwolleprodukt gemali Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dali dem unter Warme- 
einwirkung wasserabspaltenden Stoff ein nicht 
brennbarer Binder, wie vorzugsweise Wasserglas, 
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Kieselsol und/oder Magnesiabinder zugesetzt ist. 

5. Mineralwolleprodukt gemafi Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Mischung aus unter War- 

5 meeinwirkung wasserabspaltendem Stoff und 
Magnesiabinder eine Zusammensetzung von 50- 
90 Gew.%, insbesondere 60-90 Gew.%, vorzugs- 
weise 70-90 Gew.% wasserabspaltendes Hydroxid, 
vorzugsweise Aluminiumhydroxid, und 5-50 

10 Gew.%, insbesondere 10-40 Gew.%, vorzugsweise 
10-30 Gew.% Magnesiabinder, davon vorzugs- 
weise 2,5-25 Gew.%, insbesondere 5-20 Gew.%, 
vorzugsweise 5-15 Gew.% Magnesiumoxid sowie 
2,5-25 Gew.%, insbesondere 5-20 Gew.%, vor- 

15 zugsweise 5-15 Gew.% Magnesiumsulfat und/oder 
Magnesiumchlorid aufweist. 

6. Mineralwolleprodukt gemali Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Mischung aus unter War- 

20 meeinwirkung wasserabspaltendem Stoff und 
Magnesiabinder eine Zusammensetzung von ca. 
80 Gew.% Aluminiumhydroxid, ca. 10 Gew.% 
Magnesiumoxid und ca 10 Gew.% Magnesiumsul- 
fat aufweist. 

25 

7. Mineralwolleprodukt gemafi einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafi das unter 
Warmeeinwirkung wasserabspaltende Hydroxid in 
einer Menge von 0,2 kg/m 2 bis 3,0 kg/m 2 , ins- 

30 besondere 0,2 kg/m 2 bis 1,5 kg/m 2 , bevorzugt 0,4 
kg/m 2 bis 0,8 kg/m vorhanden ist. 

8. Mineralwolleprodukt gemafi einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafi der unter 

35 Warmeeinwirkung wasserabspaltende Stoff bzw. 
die Mischung aus unter Warmeeinwirkung wasser- 
abspaltendem Stoff und einem nicht brennbaren 
Binder, wie vorzugsweise Wasserglas, Kieselsol 
oder Magnesiabinder in der Ebene streifen-, ins- 

40 besondere maander- oder zick-zack-, und/oder 
punktformig verteilt ist. 

9. Brandschutzelement, insbesondere als Einlage fur 
Feuerschutzturen oder Feuerschutzschranke, mit 

45 zumindest einer Lage aus gebundener Mineral- 
wolle und zumindest einer Lage aus anorgani- 
schem Material, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Lage aus gebundener Mineralwolle ein gebun- 
50 denes Mineralwolleprodukt nach wenigstens einem 
der Anspruche 1 bis 8 ist und die Lage aus anorga- 
nischem Material uberwiegend aus Gips besteht. 

10. Brandschutzelement gemali Anspruch 9, dadurch 
55 gekennzeichnet, dafi der Gips eine Starke von 3-20 

mm, insbesondere 5-15 mm, vorzugsweise 10-13 
mm aufweist. 
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11. Brandschutzelement gemaft einem der Anspruche 
9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daft der Gips 
als feuerfester Gipskarton vorliegt. 

12. Brandschutzelement gemaft irgendeinem der 
Anspruche 9 bis 11 , dadurch gekennzeichnet, dad 
das Brandschutzelement plattenfSrmig ist. 

13. Brandschutzelement gemaft irgendeinem der 
Anspruche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daft 
das Brandschutzelement mindestens aus zwei 
Lagen von gebundenem Mineralwolleprodukt nach 
wenigstens einem der Anspruche 1 bis 8 besteht, 
zwischen denen mindestens eine Lage aus Gips 
entsprechend wenigstens einem der Anspruche 9 
bis 1 1 angeordnet ist. 

14. Verwendung des gebundenen Mineralwollepro- 
dukts gemaft einem der Anspruche 1 bis 8 oder des 
Brandschutzelements gemaft irgendeinem der 
Anspruche 9 bis 1 3 als Einlage fur Feuerschutztu- 
ren oder Feuerschutzschranke. 

15. Verfahren zur Herstellung des gebundenen Mine- 
ralwolleprodukts gemaft einem der Anspruche 1 bis 
8, 

dadurch gekennzeichnet, daft 

a) Mineralwollefasern der unter Warmeeinwir- 
kung wasserabspaltende Stoff zugegeben 
wird, wobei auf der Oberfiache der Mineralwol- 
lefasern ein noch nicht ausgehartetes Binde- 
mittel vorhanden ist, 

b) aus den gemaft a) erhaltenen Mineralwolle- 
fasern zumindest eine Mineralwollebahn gebil- 
det wird, 

c) die Mineralwollebahn mit mindestens einer 
weiteren Mineralwollebahn, auf deren Mineral- 
wollefasern kein unter Warmeeinwirkung was- 
serabspaltender Stoff vorhanden ist und auf 
deren Mineralwollefasern ein noch nicht aus- 
gehartetes Bindemittel vorhanden ist, in Kon- 
takt gebracht wird, und 

d) durch Warmebehandlung der gemaft c) 
erhaltenen kombinierten Mineralwollebahn 
unter Aushartung des Bindemittels das gebun- 
dene Mineralwolleprodukt fertiggestellt wird. 

16. Verfahren zur Herstellung des gebundenen Mine- 
ralwolleprodukts gemaft einem der Anspruche 1 bis 
8, 

dadurch gekennzeichnet, daft 

a) aus Mineralwollefasern, auf deren Oberfia- 
che ein noch nicht ausgehartetes Bindemittel 
vorhanden ist, eine Mineralwollebahn gebildet 
wird, 

b) auf der Mineralwollebahn der unter Warme- 



einwirkung wasserabspaltende Stoff aufgetra- 
gen wird, 

c) die so erhaltene Mineralwollebahn mit min- 
destens einer weiteren Mineralwollebahn, auf 

5 deren Mineralwollefasern kein unter Warme- 

einwirkung wasserabspaltender Stoff vorhan- 
den ist und auf deren Mineralwollefasern ein 
noch nicht ausgehartetes Bindemittel vorhan- 
den ist, in Kontakt gebracht wird, und 

w d) durch Warmebehandlung der gemaft c) 

erhaltenen kombinierten Mineralwollebahn 
unter Aushartung des Bindemittels das gebun- 
dene Mineralwolleprodukt fertiggestellt wird. 

15 17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der unter Warmeeinwirkung wasser- 
abspaltende Stoff in Form von trockenem Granulat 
oder Pulver den Mineralwollefaserrn zugegeben 
wird. 

20 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der unter Warmeeinwirkung wasser- 
abspaltende Stoff auf die zumindest eine 
Mineralwollebahn in Form von Granulat, Pulver 

25 oder insbesondere in pastbser Form aufgebracht 
wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 16 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daft der unter Warmeeinwirkung 

30 wasserabspaltende Stoff auf die zumindest eine 
Mineralwollebahn streifen-, insbesondere maan- 
der- oder zick-zack-, und/oder punktfflrmig aufge- 
bracht wird. 
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